DE 3834535 

In the method of DE 3834535 the stack of goods to be packaged is comprised of several 
layers of goods arranged one above the other and the bottom-most layer has at least two 
oblong niches (5). A base flat-film portion (15) is pre-formed with heating to correspond to 
the predetermined underside contour of the bottom-most layer (e.g. by vacuum forming) and 
is cooled, optionally after pre-forming and before stacking to form a "substitute pallet" - 
("ergatzpalette"). The pre-forming of the base flat-film portion (15), to an "inverted hat 
shape", to accommodate the niches (5), is carried out before stacking of the goods, and before 
the goods are enveloped. The goods are stacked into^ t^^ (15). When the 

stack of goods is complete, a tube-shaped stretch film (28) is heat welded by a film welding 
device 29 to form a stretch-film hood (28) which is drawn over the stack of goods (3), The 
flat-fllm base portion (15) is joined to the stretch-film hood (28) also by heat welding. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Umhullen einesausmehreren ubereinanderangeordne- 
ten Stuckgutschichten bestehenden Stuckgutstapels mit 
Kunststoffolie, dessen unterste Schicht {=« Sonderschicht) 
wenlgstens zwei langliche Nischen aufweist, bei dem ein 
Basisflachfolienabschnitt mit dem Stuckgut bestapelt und 
der Stuckgutstapel an seiner Oberseite und seinen Seiten- 
fiachen mit einer zweiten Folie umhullt wird, wobei der aus 
einer Dickfolie von > 200 jum bestehende Basisfldchfo!ien> 
abschnttt vor dem Bestapein der vorgegebenen Untersei- 
tenkontur der Sonderschicht entsprechend vorgeformt wird 
|Fig.3) 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum vollstandi- 
gen Umhullen eines aus mehreren ubereinander ange- 
ordneten, jeweils aus wenigstens einem Stuckgutteil be- 
stehenden Stuckgutschichten bestehenden (Stiickgut- 
)Stapels mit Kunststoffolie, dessen unterste Schicht ( = 
Sonderschicht) wenigstens zwei langliche, kanalformige, 
insbesondere zur Stapelunterseite offene Nischen zur 
Aufnahme von Tragmittein eines Hubgerates aufweist. 
bei dem ein Basis-FlachfoHenabschnitt mit dem den 
Stuckgutstapel bildenden Stiickgut bestapelt wird und 
der auf dem Basis-Flachfolienabschnitt gebildete Stuck- 
gutstapel anschlieBend an seiner Oberseite und seinen 
Seitenflachen mit einer(zweiten) Folie umhullt wird, die 
sich bis in den Bereich der Randabschnitie des Basis-Fo- 
lienabschnittes erstreckt. 

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des vorstehenden Verfahrens, mit einer 
Palettiereinrichtung, (wenigstens) einer Flachfolien-Zu- 
fuhreinrichtung, mittels welcher der Palettiereinrich- 
tung jeweils ein mit Stiickgut zu bestapelnder Flachfo- 
lienabschnitt zuzufuhren ist, und einer zweiten Folien- 
Zuftihreinrichtung, mittels welcher der gebildete Stiick- 
gutstapel an seiner Oberseite und seinen Seitenflachen 
mit Folie zu umhullen ist. 

Verfahren und Vorrichtungen zum (im allgemeinen 
vollstandigen) Umhullen von Stuckgutstapeln unter 
Verwendung von Kunststofffolie zwecks Transportsi- 
cherung und Schutz gegen Witterungseinflusse sind in 
vielfaltiger Art bekannt 

So ist es beispielsweise bei einer Bildung von Stiick- 
gutstapeln auf seit langem bekannten (Holz-)Paletten 
aus der FR-PS 21 61 527 bekannt. den Basis-Flachfolien- 
abschnitt auf einer Palette anzuordnen, diesen sodann 
mit dem zu umhullenden Stiickgut zu bestapeln, die Ni- 
schen (zur Aufnahme von Tragmittein eines Hubgera- 
tes) aufweisende Sonderschicht am oberen Ende des 
gebildeten Stapels auszubilden, uber den fertigen Stapel 
sodann eine Schrumpffolienhaube zu ziehen, die sich 
vorzugsweise bis in den Bereich der Randabschnitte der 
Basis-FIachfolie erstreckt, die Schrumpffolienhaube 
durch Warmebeaufschlagung an den Stuckgutstapel an- 
zuschrumpfen und diesen sodann um 180* zu wenden, 
so daB sich die Sonderschicht danach unten befindet und 
die Palette sodann abgenommen werden kann, da sie fur 
den Transport und eine eventuelle Zwischenlagerung 
nicht mehr benotigt wird. 

Weiterhin ist es beispielsweise aus der JP-PS 
50-1 24 797 bekannt, einen zu umhiilienden Stuckgutsta- 
pel zunachst von oben her mit einer ersten Folienhaube 
zu uberziehen. den mit der (ersten) Folienhaube uberzo- 
genen Stapel sodann — ggf. nach einer ersten Warme- 
baufschlagung — (wie oben beschrieben) um 180' zu 
wenden und sodann auch vom entgegengesetzten, nun- 
mehr oben befindlichen Ende her mit einer zweiten Fo- 
henhaube zu uberziehen, die danach ebenfalls durch 
Warmebeaufschlagung an den Stapel und damit die er- 
ste Haube angeschrumpft werden kann, da man bei die- 
sem Konterhaubenverfahren die beiden Hauben selbst- 
verstandlich so lang ausbildet, daB sie sich an ihren frei- 
en R^ndem Hberlappen, um letztlich eine vollstandigc» 
geschlossene Folienumhullung zu bilden. 

AuBer den vorgenannten Verfahren und hierfiir ge- 
eigneten und bestimmten Vorrichtungen. die im wesent- 
lichen auf eine palettenlose Arbeitsweise abstellen, sind 
ahnliche Verfahren unter Verwendung von Holz- oder 
Kunststoffpaletten bekannL Diese Verfahren sind im 



wesentlichen nur deshalb vorteilhaft. weil man bei ihnen 
auf die Bildung einer Sonderschicht verzichten kann (da 
die entsprechenden kanalfdrmigen Nischen von der Pa- 
lette selbst gebildet werden). I.u. wird eine Stiickgutsta- 
5 pelbildung unter Verwendung konventioneller Paletten 
schon wegen des damit verbundenen Aufwandes zuneh- 
mend als nachteilig angesehen. Hierzu gehort bekannt- 
lich nicht nur der fur die Herstellung bzw. Beschaffung 
von Paletten erforderliche Investitionsaufwand, son- 
10 dem auch der haufig erforderliche Leer-Riicktransport 
verwendeter Paletten, deren Lagerhaltung etc. 

Mit dem Gegenstand der DE-OS 21 37 790 ist auch 
bereits versucht werden, gleichsam einen ''Mittelweg" 
zu beschreiten, namlich durch Verwendung einer nicht- 
15 konventionellen Palette aus einem geschaumten Kunst- 
stoff mit relativ geringer Festigkeit, wobei ein odcr i.a. 
mehrere Eindriicke bzw. Taschen in der Oberseite der 
Palette ausgebildet sind. welche wenigstens ein von der 
Palette zu iragendes Stuckgutteil aufnehmen sollen. Da- 
20 bei besteht das Grundkonzept dieser bekannten Palette 
in der Verwendung eines geschaumten Kunststofffmate- 
rials, welches relativ leicht ist und lediglich eine relativ 
geringe Festigkeit aufweist, die an sich von Haus aus 
nicht in der Lage ist, durch relativ schwere Lasten bela- 
25 stet zu werden, wobei man versucht hat, die an sich (zu) 
geringen Festigkeitseigenschaften dadurch ausreichend 
zu steigern, daB wenigstens ein (i.a. mehrere) zu stapeln- 
der Gegenstand bundig in die oben erwahnte(n) Ta- 
sche(n) eingefugt wird, die sich von der Oberseite der 
30 Palette aus nach unten erstreckt. und wobei diese(s) 
Stuckgutteil(e) gleichsam als Verfestigungs- bzw. Vcr- 
starkungselement(e) der Palette dienen son(en). 

Eine solche Palette hat sich jedoch aus unterschiedli- 
chen Griinden bedauerlicherweise lediglich "auf dem 
35 ReiBbrett" als vorteilhaft erwiesen und in der Praxis 
nicht durchsetzen konnen, da sie offensichtlich ebenfalls 
mit erheblichen Nachteilen behaftet ist. Einer dieser 
Nachteile besteht beispielsweise darin, daB die — ab- 
seits von einer Palettiereinrichtung, ggf. an einem vollig 
40 anderen Ort gefertigten — Paletten nach der Herstel- 
lung wahrend der Bevorratung und des Transportes 
sehr voluminos und vor allem auBerst stoBempfindlich 
sind, so daB sie schon beim Einschleusen in einen Palet- 
tierer haufig beschadigt sind und demgemaB die an sie 
45 zu siellenden Anforderungen nicht mehr erftillen kon- 
nen. Auch bei dem Ausfullen der in einer derartigen 
Palette befindlichen Taschen mit Stuckgut kommt es 
aufgrund des relativ rauhen Betriebes haufig zu weite- 
ren Beschadigungen. 
50 Es kommt hinzu, daB eine derartige aus geschaumtem 
Kunststoff bestehende Palette — wenn sie fur den be- 
schriebenen Einsatz hinreichend groBe Festigkeitsei- 
genschaften aufweisen soil — einen relativ groBen Ma- 
terialeinsatz erfordert. der crsichtlich crheblich groBer 
55 ist als die erforderliche Menge an ICunststoffmaterial. 
wie sie beispielsweise und insbesondere bei Folienver- 
fahren eingesetzt werden muB. 

I.u. sei zum Stand der Technik darauf verwiesen. daB 
Schrumpffolien in zunehmendem MaBe nicht mehr ein- 
60 gesetzt werden (dQrfen), weil die zur Einleitung des 
Schrumpfvorganges erforderliche Warmebeaufschla- 
gung insbesondere in der chemischen Industrie nicht 
selten zu unzulassig hohen Erwarmungen des Stiickgu- 
tes gefuhrt hat, bei dem es sich bekanntlich sehr haufig 
65 um mit Schuttgut gefullte Sacke handelt, die ggf. leicht 
entflammbares Material enthalten, so daB man u.a. auch 
unter diesem Gesichtspunkt zumindest in einer Vielzahl 
von Anwendungsfallen gezwungen sein wird, auf den 
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Einsaiz von Schrumpffolie zu verzichten (ganz abgese- 
hen davon, daB diese relativ teuer ist und bei ihrer Ver- 
wendung einen relativ groQen apparativen Aufwand er- 
forderlich macht, der selbst dann noch beachtlich ist, 
wenn man auf den Einsatz gesonderter Schrumpfofen 
verzichtet und statt dessen sog. Kombi-Einhchtungen 
bzw. Kombi-Rahmen einsetzt, welche einerseits Folien- 
geber sind und andererseits zugleich die Beheizungsein- 
richtung zum Erwarmen der Schrumpffolie beinhalten). 

Der vorliegenden Erfindung iiegt demgemaO die Auf- 
gabe zugrunde, die bekannten Verfahren und Vorrich- 
tungen der eingangs beschriebenen Gattung insbeson- 
dere dahingehend zu verbessern, daB man mit einem 
moglichst geringen apparativen Aufwand und einem 
cntsprechend geringen Investilionsaufwand sowie ei- 
nem moglichst geringen Materialeinsatz auskommt, um 
Stiickgutstapel dennoch vollstandig und zuverlassig zu 
umhullen. Dabei soil ein Einsatz einer Wendeeinrich- 
tung(zum Wenden des Stapels um 180°) uberflussig sein 
und dennoch auf einen Einsatz konventioneller Paletten 
verzichtet werden konnen. AuBerdem sol! die Umhtil- 
lung insbesondere der Oberseite und Seitenfl&chen der 
zu bildenden Verpackungseinheiten (= Sluckgutstapel 
nebst Umhiillung) auch unter Verzicht auf Schrumpffo- 
lie auf moglichst einfache und sehr wirtschaftliche Wei- 
se moglich sein. 

Die Losung des verfahrensmaBigen Teils dieser Auf- 
gabe besteht erfindungsgemaB darin, daB der aus einer 
sog. Dickfolie von von >200 jj.m bestehende, mit dem 
zu umhiinenden Stuckgut zu bestapelnde Basisflachfo- 
lienabschnitt vor dem Bestapein mit dem Stuckgut der 
vorgebenen Unterseitenkontur der Sonderschicht cnt- 
sprechend vorgeformt wird. 

Dieses Verfahren ahnelt nur scheinbar dem oben be- 
schriebenen Verfahren unter Verwendung einer Palette 
gemaB DE-OS 21 37 790, da es — wie noch im einzelnen 
ausgefuhrt wird — praktisch samtliche oben bereits an- 
gedeuteten Nachteile der vorbekannten Palette bzw, 
ihres Einsatzes vermeidet und dariiber hinaus sowohl in 
technischer als auch in wirtschaftlicher Hinsicht ganz 
erhebliche weitere Vorteile schafft. 

Wie namlich noch deutlich werden wird, braucht die 
erfindungsgemaB vorgesehene Schaffung einer "Ersatz- 
paJette" nicht an einem anderen Ort durchgeftihrt zu 
werden, sondern kann gleichsam an Ort und Stelle erfol- 
gen, und zwar vorteilhafterweise im Bereich der i.a. fur 
dieStapelbildungeingesetzten Palettiervorrichtung und 
bei einer hochst bevorzugten Ausgestattung sogar un- 
mittelbar an derjenigen Stelle, an welcher die Stapelbil- 
dung erfolgt. Hierdurch entfallen samtliche Transport- 
und Lagerprobleme, und zwar nicht nur kostenmaBig, 
sondern auch bzgl. der oben erwahnten Beschadigun- 
gen u.dgl. 

Dariiber hinaus erfordert das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren ersichtlich einen erheblich geringeren Material- 
einsatz an (relativ teurem) Kunststoff material, da erfin- 
dungsgemaB fur die Schaffung einer -Ersatzpalette" 
zum ersten Ma! der Einsatz einer (im Verhaltnis zu der 
bekannten Palette relativ dunnen) Dickfolie moglich ist, 
wobei dennoch die erforderliche Festigkeit zu gewahr- 
leistenist. 

Dabei kann der — im Gegensatz zu zahlreichen vor- 
bekannten Verfahren — nicht nur beim Bestapein, son- 
dern auch danach bei der fertigen Verpackungseinheit 
die Unterseite der Verpackungseinheit bildende Basis- 
flachfolienabschnitt vor dem Vorformen von einem 
Dickfolienvorrat abschnittsweise abgezogen werden, 
und zwar entweder blattweise oder zweckm^Bigerweise 



von einer Rolle, wobei er dann in der erforderlichen 
Lange von dieser abgetrennt wird. 

Das Vorformen des Basisflachfolienabschnittes er- 
folgt zweckmaQigerweise und demgemaB bevorzugt 
5 unter — wenigstens lokalem — Erwarmen im Bereich 
seiner die Nischen bildenden Abschnitte unter Verwen- 
dung entsprechender Formstiicke od.dgL. deren Form 
der vorgegebenen Formgebung der zu bildenden Ni- 
schen entspricht, sowie unter Erwarmung der hierzu 
10 rechtwinklig verlaufenden Abschnitte des Basisflachfo- 
lienabschnittes. Ein derartiges Erwarmen ist, verglichen 
mit dem oben als nachteilig bezeichneten Erwarmen 
von Schrumpffoiienmaterial zwecks deren Anschrump- 
fung an einen Stiickgutstapel nicht nachteilig, weil zum 
15 einen eine solche Erwarmung vor dem Bestapein er- 
folgt, also bevor das zu umhlillende Stuckgut iiberhaupt 
mit dem Basisflachfolienabschnitt in Beriihrung kommt, 
und zum anderen bedarf es hierbei nicht annahernd so 
hoher Temperaturen, wie diese zum Schrumpfen erfor- 
20 derlich sind, so daB beispielsweise und bevorzugt eine 
induktive Erwarmung des Materials des Basisflachfo- 
lienabschnittes vollig ausreichend ist. Diese Erwarmung 
ist weiterhin deswegen vollig unschadlich bzw. unge- 
fahrlich, weil ein unter Erwarmung vorgeformter Basis- 
25 flachfolienabschnitt nach dem Vorformen vor dem Be- 
stapein zweckmaBigerweise gekuhlt wird, um den wah- 
rend des bei Raumtemperatur erreichten Stabilisie- 
rungszustand zwecks Ausnutzung der Gesamtvorrich- 
tung moglichst gering halten zu konnen und damit eine 
30 groBe Kapazitat der Vorrichtung ermoglichen zu kon- 
nen. 

Das Vorformen (und damit das Erwarmen) und gege- 
benenfalls ICiihlen erfolgt bevorzugt an der gleichen 
Stelle, an der der vorgeformte (und ggf. gekiihlte) Flach- 
35 folienabschnitt gestapelt wird. wodurch sich eine relativ 
gedrangte Bauweise und demgemaB ein entsprechend 
geringer Platzbedarf ergibt. 

Auch das Uberziehen des fertig gestapelten Stuck- 
gutsiapels mit der bevorzugt als Stretchfolienhaube 
40 ausgebildeten zweiten Folic kann an der gleichen Stelle 
erfolgen, an der der Stiickgutstapel gebildet wird, ob- 
wohl dieses selbstverstandlich nicht unbedingt erforder- 
lich ist. 

Fiir den Fall. daO die Stapelfestigkeit besonders groB 
45 sein soil, und/oder daB das zu stapelnde Stiickgut relativ 
schwer ist (bspw. weil es aus mit Zement gefiillten Sak- 
ken besteht), kann zwischen zwei Stiickgutschichten ein 
weiterer Flachfolienabschnitt angeordnet werden, der 
bzgl. seiner Breite und/oder Tiefe bzw. Lange groBer ist 
50 als die Ober- bzw. Unterseite einer Stuckgutschicht, wo- 
bei die die betreffende Stuckgutschicht tiberkragenden 
Randabschnitte dieses weiteren Folienabschnittes ggf. 
mit dem Basisflachfolienabschnitt oder/und der die 
Oberseite und Seitenflachen des Stiickgutstapels um- 
55 hiillenden Folic verbunden werden konnen. 

Die Losung des vorrichtungsmaBigen Teils der oben 
wiedergegebenen Aufgabe erfolgt durch das ICennzei- 
chen des Anspruches 10. Bevorzugte Ausgestaltungen 
sind in den sich daran anschlieBenden Unteranspriachen 
60 beschrieben. 

Die Erfindung ist nachsiehend an einem Ausfuhrungs- 
beispiel unter Bezugnahme auf eine Zeichnung weiter 
erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemaBen 
65 Vorrichtung in Richtung des Pfeiles I in Fig. 2 gesehen; 
Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung gem^B 
Fig. 1 in Richtung des Pfeiles II in Fig. 1 gesehen; und 
Fig. 3 eine schematische Darstellung des Verfahrens- 
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ablaufes bei einer bevorzugten Ausgestaltung des erfin- 
dungsgemaOen Verfahrens. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen in einer Seitenansicht bzw. in 
Draufsicht eine im ganzen mit 1 bezeichnete Vorrich- 
tung zum vollstandigen Umhiillen von jeweils aus meh- 5 
reren ubereinander angeordneten Stuckgutschichten 2 
bestehenden Stiickgutstapeln 3 mit Kunststoffolie, wo- 
bei jede Stiickgutschicht 2 aus mehreren Stiickgutteilen 
4 besteht, bei denen es sich jeweils um mit Zement, 
Kunststoffgranulat od.dgl. gefiillle Sacke handelt. 10 

Die unterste Schicht 2' wird jeweils von einer Sonder- 
schicht gebildet, die zwei langliche« kanalformige, zur 
Stapelunterseite offene Nischen 5 zur Aufnahme von 
Tragmitteln (z.B. Gabein) eines Hubgerates (z.B. eines 
Gabelstaplers) aufweist, wie dieses aus Fig. 3 erkennbar 15 
ist. 

Der Vorrichtung 1 ist ein Zuforderer 6 vorgecrdnet, 
mit dem die Zufuhrung der Sacke 4 in Richtung des 
Pfciles 7 (Fig. 1) erfolgt. Die einzein hintereinander zu- 
gefuhrten Sacke laufen iiber einen Ubergabeforderer 8 20 
der (Gesamt-)Vorrichtung 1 zu. die zunachst einmal eine 
im ganzen mit 9 bezeichnete Palettiereinrichtung auf- 
weist, innerhalb welcher die in Langsrichtung zugefuhr- 
ten Sacke (je nach dem vorgegebenen Packmuster der 
einzelnen Stuckgutschichten 2) mittels einer Programm- 25 
steuerung ggf. gedreht und gruppenwcise zu Stuckgut- 
schichten 2 zusammengelegt werden, was in einer 
Schicht- Oder Lagenbildungseinrichtung 10 geschieht, 
die mit einer Roilenbahn 11 endet, von wo aus jeweils 
eine Stiickgutschicht 2 mittels einer Abschiebeeinrich- 30 
tung 12 auf eine bereits vorhandene Stiickgutschicht 2 
eines zu bildenden Stiickgutstapels 3 abgeschoben wer- 
den kann. Danach senki sich eine den jeweils zu bilden- 
den Stuckgutstapel 3 abstiitzende Hubeinrichtung 13 
jeweils um die Hohe einer Stuckgutschicht 2 ab, bis der 35 
Stapel volistandig gestapelt ist. 

Bevor es zum Ablegen von Stuckgutschichten 2 
kommt, erfolgen verschiedene Vorgange» die nachste- 
hend an der schematischen Darstellung gemaB Fig. 3 
erortert werden sollen. Die Vorrichtung 1 enthalt nam- 40 
lich u.a. weiterhin eine Basis-Flachfolien-Zufuhreinrich- 
tung 14. die der Hubeinrichtung 13 vorgecrdnet sein 
oder aber auch Bestandteil der Hubeinrichtung 13 sein 
kann. Mittels der Flachfolien-Zufiihreinrichtung 14 ist 
jeweils ein mit StUckgut 4 zu bestapelnder Basis- Flach- 45 
folienabschnitt 15 zuzufiihren* der aus einer Dickfolie 
von 250 um Dicke besteht und jeweils von einem Fo- 
lienvorrat 16 abgezogen sowie mittels einer Schneide- 
einrtchtung 17 abgetrennt wird. Dabei wird der Flachfo- 
lienabschnitt 15 auf zwei Formbacken 18 (s. Fig. 3a) auf- 50 
gelegt (s. Fig. 3b), und zwar im wesentlichen mittig zur 
Symmetrielinie 19, die spater zugleich auch Langsmit- 
tellinie des gebildeten Stiickgutstapels 3 bzw. der ferti- 
gen Verpackungseinheit ist. 

Mit einem Abstand a unterhalb der Oberseite der 55 
Formbacken 18 befindet sich die Oberseite 20 eines 
Hubstempels 21, der — wie bereits ausgefuhrt worden 
ist — als Bestandteil einer Ersatzpaletten-Fertigungs- 
station der Hubeinrichtung 13 vorgeordnet oder aber 
auch Bestandteil der Hubeinrichtung 13 sein kann. eo 

Wie aus Fig. 3b erkennbar ist, weist der Hubstempel 
21 vertikale Bohrungen auf, die gemSB den Pfeilen 22 
mit Unterdruck zu beaufschlagen sind. Entsprechende 
in der Zeichnung nicht dargestellte Bohrungen 23 mOn- 
den in die einander zugekehrten vertikalen Wandfia- 65 
chen 18' der Formstucke 18 und auch in die die Obersei- 
te der Formbacken 18 bildenden, horizontalen Ab- 
schnitte 18" der Formbacken 18. Werden der Hubstem- 
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pel 21 und die Formbacken 18 mit Unterdruck beauf- 
schlagt, so wird der Basisflachfolienabschnitt 15 in die 
topfformige Kammer 24 gesaugt, wie dieses in Fig. 3c 
erkennbar ist. Bevor dieses geschieht, werden die Form- 
backen 18 sowie die Oberseite 21' des Hubstempels 21 
mittels einer induktiven Heizeinrichtung erwarrnt, da- 
mit sich das Dickfolienmaterial des Flachfolienabschnit- 
tes 15 ieicht, akkurat und schnell gemaB Fig. 3c verfor- 
men kann, wie dieses zur Bildung einer "Ersatzpalette** 
bzw. letztlich der Sonderschicht 2' erwiinscht ist. 

Hat der Folienabschnitt 15 die "umgkehrie Hutform" 
gemaB Fig. 3c erlangt, so wird nicht nur die induktive 
Heizeinrichtung abgeschaltet. sondern es erfolgt dar- 
iiber hinaus eine Kiihlung des vorgeformten Flachfo- 
lienabschnittes 15 durch in der Zeichnung nicht im ein- 
zelnen dargestellte Blasdiisen, so daB das Material des 
Flachfolienabschnittes 15 schnell abkuhh. was ggf. alter- 
nativ Oder zusatzlich durch Kiihlfliissigkeit erfolgen 
kann, welche durch die Formbacken 18 und/oder den 
Hubstempel 21 geleitet wird. 

Danach konnen ggf. bereits in der Stellung gemaB 
Fig. 3c die die Sonderschicht 2' bildenden Stuckgutteile 
4' in die Kammer 24 eingelegt werden oder es kann 
gemaB Fig. 3b der Hubstempel 21 gemaB dem Pfeil 25 
etwas (ggf. um die H6he a einer Stuckgutschicht 2) an- 
gehoben werden, um erst dort die Sonderschicht 2' an- 
zuordnen und sodann mittels der Palettiereinrichtung 9 
in der oben beschriebenen Weise die Stapelbildung vor- 
zunehmen. 

Falls die aus dem Flachfolienabschnitt 15 gebildete 
**Ersatzpalette" 15' nicht in der Hubeinrichtung 13 bzw. 
unterhalb (ggf. seitlich) der Lagenbildungseinrichtung 
10 angeordnet ist, sondern der Hubeinrichtung 13 vor- 
geordnet ist, muB eine Ersatzpalette 15' selbstverstand- 
lich gemaB Fig. 3d (leer) angehoben und in den Bereich 
der Hubeinrichtung 13 verbracht werden, es sei denn 
wiederum, daB die gesamte Einrichtung gemaB Fig. 3 
bspw, neben der Hubeinrichtung 13 angeordnet und die- 
ser vorgeordnet ist und fur den Bestapelungsvorgang in 
den Bereich der Hubeinrichtung verbracht wird. 

Jeweils nach Bildung eines Stiickgutstapels 3 wird 
mittels einer zweiten Folienzufiihreinrichtung, bei wel- 
cher es sich um eine Stretchfolien-Hauben-Uberzie- 
heinrichtung 26 handelt, die schlauchformige Stretchfo- 
lie 28 von einem in der Zeichnung nicht im einzelnen 
dargestellten Stretchfolienvorrat abgezogen, wobei der 
betreffende Stretchfolienabschnitt mittels einer 
Schneideinrichtung 27 abgetrennt und mittels einer Fo- 
lienschweiBcinrichtung 29 zusammengeschweiBt wird. 
so daB sich insgesamt eine Stretchfolienhaube 28' bildet, 
die mit Backen 26' oder sonstigen Greifern in auseinan- 
dergezogenem Zustand uber den Stiickgutstapel 3 ge- 
zogen wird. Legen die Backen od.dgl. 26' die Stretchfo- 
lienhaube 28' frei, so legt sich diese fest an den Stuckgut- 
stapel 3 an, und zwar nicht nur an dessen Oberseite und 
Seiienwanden, sondern die Stretchfolienhaube 28 unter- 
greift den Stiickgutstapel 3, wie aus Fig. 3e hervorgeht 
(an zwei einander gegeniiberliegenden Seiten im Be- 
reich der Nischen 5) und legt sich fest an die dort befind- 
lichen Randabschnitteder Ersatzpalette 15' an. 

Soil bzw. muB die Stapelfestigkeit erhdht werden, 
weil die Stuckgutstapel 3 besonderen Beanspruchungen 
beim Transport ausgesetzl sind und/oder weil es sich bei 
den Stuckgutteilen 4 um besonders schwere Stiickgut- 
teile handelt, wie es bspw. bei mit Zement gefullten 
Sacken der Fall ist, so kann ggf. zwischen zwei einander 
benachbarten Stuckgutschichten 2, 2 eine (weitere) 
Flachfolie 30 als Zwischenfolie eingelegt werden, wie 
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dieses in den Fig. 3d und 3e mit einer gestrichelten Linie 
(Fig. 3d) bzw. einer strichpunktierten Linie (Fig. 3e) an- 
gedeutet ist Da eine derartige Zwischen-Flachfolie 30 
nur dann Sinn hat, wenn ihre Randabschnitte an der 
Folienhaube 28' und/oder der Ersatzpalette 15' anliegen 
und mit diesen Abschnitten ggf. zu verbinden sind, di- 
mensionieri man diese Zwischen-Flachfolie 30 ggf. so, 
daB sie breiter und tiefer bzw. langer ist als die entspre- 
chenden Dimensionen einer Stuckguischicht 2, so daB 
sie nach dem Aufbringen (s. Fig. 3d) seitHch herunter- 
hangt und im fertigen Zustand der Verpackungseinheit 
mithin in dem entsprechenden Bereich eine zumindest 
zweilagige Folienschicht bildet. 

Wie aus den obigen Ausfuhrungen ohne weiteres her- 
vorgehen durfte, warden erfindungsgemaB ein Verfah- 
ren sowie eine Vorrichtung — und damit eine "Ersatzpa- 
lette" — geschaffen, die selbst bei hochsten Verpak- 
kungsanforderungen gegenuberdem Stand derTechnik 
hochst vorteiihaft ist, da man aufgabengemaB unter 
Verzicht auf Wendevorrichtungen, konventionelle Pa- 
letten, die damit verbundenen Kosten etc. mit einem 
erheblich geringeren Investitionsbedarf auskommt, zu 
dem bei bevorzugten Ausbildungen auf kleinstem Raum 
arbeiten kann und dennoch letztlich zu Verpackungs- 
einheiten kommt, die selbst unter extremen Bedingun- 
gen hochste Anspruche erfiillen. 30 

Dabei ist zugleich die bei Schrumpffolienverfahren 
bestehende Entflammungsgefahr vermieden. der erfor- 
derliche Materialeinsatz an Folienmaterial ist im Ver- 
haltnis zu vergleichbaren Verfahren mit "Ersatzpalet- 30 
ten" erheblich geringer etc.» so daB mil der vorliegenden 
Erfindung eine Moglichkeit geschaffen worden ist, die 
sich fiir jegliche Verwendungszwecke dieser Art selbst 
bei leicht entflammbaren Giitern in der chemischen In- 
dustrie, bei sehr schweren Stuckgutteilen etc. optimal 35 
einsetzen laBt. 

Erfclgt das Uberziehen des fertig gestapelten Stuck- 
gutstapels 3 mit der vorzugsweise als Stretchfolienhau- 
be 28' ausgebildeten zweiten Folie nicht an der gleichen 
Stelle an der der Stiickgutstapel 3 in der Palettierein- 40 
richtung 9 gebildet wird. so erfordert dieses zwar einen 
groBeren Platzbedarf, doch wird dieser nicht selten in 
Kauf genommen, weil bei einer solchen Ausbildung die 
Paletlier- bzw. VerpackungskapazitSlt der gesamten An- 
lage selbstverstandlich erheblich zu steigern ist. 45 

Um vollstandig mit Folie umhullte Verpackungsein- 
heiten zu bilden, die auch gegen starke Niederschlage 
unempfindlich sind, ist es i.a. zweckmaBig und demge- 
mafl zu bevorzugen, die (Stretch-)FoIienhaube 28' nach 
dem Uberziehen mit dem Basis-Flachfolienabschnitt 15 50 
zu verbinden. Dieses kann bspw. durch eine drtliche 
Erwarmung mittels SchweiBleisten u.dgL erfolgen. 

Bezugszeichenlistc 

(List of reference numerals) 55 

1 Vorrichtung 

2 Stuckgutschichten 
2' Sonderschicht 

3 StUckgutstapel 60 

4 Stuckgutteile 
4' Stuckguiteile(von 2') 

5 Nischen(in2') 

6 Zuforderer 

7 Pfeil 65 

8 Obergabeforderer 

9 PaJettiereinrichtung 
10 Lagenbildungseinrichtung 
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It Rollenbahn 

12 Abschiebeeinrichtung 

13 Hubeinrichtung 

14 Basis- Flachfolien-Zufuhreinrichtung 
5 15 Basis-Flachfolienabschnitt 

15' "Ersatzpalette" 

16 Folienvorrat(Dickfolie) 

17 Schneideeinrichtung 

18 Formbacken 
10 18' Wandflachen(von18) 

18" Oberseiten (von 18) 

19 Symmetrielinie 

20 Oberseite(von21) 

21 Hubstempel 
15 21' Oberseite(von21) 

22 Pfeile 

23 Bohrungen 

24 Kammer 

25 Pfeil 

20 26 Stretchfolien-Hauben-Oberzieheinrichtung 
26' Backen 

27 Schneideinrichtung 

28 Stretchfohe 
28' Stretchfolienhaube 

SchweiBeinrichtung 
Flachfolie (Zwischen-) 

Paten tanspruche 

1. Verfahren zum Umhullen eines aus mehreren 
iibereinander angeordneten Stuckgutschichten be- 
stehenden StiickgutstapeJs mit Kunststoffolie, des- 
sen unterste Schicht Sonderschicht) wenigstens 
zwei langliche Nischen aufweist, bei dem ein Basis- 
flachfolienabschnitt mit dem Stuckgut bestapelt 
und der Stuckgutstapel an seiner Oberseite und 
seinen Seitenflachen mit einer zweiten Folie um- 
hullt wird» dadurch gekennzeichnet, daB der aus 
einer Dickfolie von >200nm bestehende Basis- 
flachfolienabschnitt (15) vor dem Bestapeln der 
vorgegebenen Unterseitenkontur der Sonder- 
schicht (2') entsprechend vorgeformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens der die Unterseite der zu 
bildenden Verpackungseinheit biidende bzw. um- 
hiillende Basisflachfolienabschnitt (15) vor dem 
Vorformen von einem Dickfolienvorrat (16) ab- 
schnittweise abgezogen und ggf. in der erforderli- 
chen Lange abgetrennt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Vorformen des Basis-Fiach- 
folienabschnittes (15) unter wenigstens lokalem Er- 
warmen im Bereich seiner die Nischen (5) bilden- 
den Abschnitte sowie der hierzu rechtwinkfig ver- 
laufenden Abschnitte des Basis- Flachfolienab* 
schnittes (15) unter Verwendung entsprechender 
Formstucke (18. 21) od.dgL erfolgt, deren Form der 
vorgegebenen Formgebung der zu bildenden Ni- 
schen (5) entspricht. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Erwarmen induktiv erfolgt. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dafi der unter Erwarmung vorgeformte Basis- 
Flachfolienabschnitt (15) nach dem Vorformen 
bzw. vor dem Bestapeln gekuhit wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. 
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daB das Vorformen und ggf. Kuhlen an der gleichen 
Stelle durchgefiihrt wird. an der der vorgeformte 
und ggL gekuhlte Flachfolienabschnitt (15') besta- 
pelt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB das Uberziehen des feriig gestapelten 
Stuckgutstapels (3) mit der zweiten Folic (28') an 
der gleichen Stelle erfolgt, an der der Stiickgutsta- 
pei (3) gebildet worden ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB das Uberziehen des fertig gestapelten 
Stuckgutstapels (3) mit der zweiten Folie (28') nicht 
an der Stapelbildungsstelle (9) erfolgt. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche. dadurch gekennzeichnet. 15 
daB der geformte Basis- Flachfolienabschnitt (15') 
nach dem Umhullen des Stuckgutstapels (3) mit der 
zweiten Folie (28; 28 ) durch (gjgf. lokale) Warmebe- 
aufschlagung (im Bercich der Oberlappungsstellen) 
verbunden wird. 20 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Stiickgutstapel (3) mit einer Stretchfolie (28 
bzw. 28') als zweiter Folie uberzogen wird. 

1 1. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 25 
hergehenden Anspruche, insbesondere nach An- 
spruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Stuck- 
gutstapel (3) mit einer Folienhaube (28') uberzogen 
wird. 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 30 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwischen zwei Stuckgutschichten (2, 2) ein wei- 
terer Folienabschnitt (30) angeordnet wird, der 
bzgl. seiner Breite und/oder Tiefe bzw. Lange gro- 
6er ist als die Ober- bzw. Unterseite einer Stuck- 35 
gutschicht (2), und daB die die betreffende Stuck- 
gutschicht (2) uberkragenden Randabschnitte der 
weiteren Folie (30) mit dem Basis-Folienabschnitt 
(15) oder/und der die Oberseite und die Seitenfla- 
chen des Stuckgutstapels (3) umhullenden Folie 40 
(28') verbunden werden. 

13. Vorrichtung zum Umhullen eines aus mehreren 
ubereinander angeordneten Stuckgutschichten be- 
stehenden Stuckgutstapels mit Kunststoffolie, des- 
sen unterste Schicht (= Sonderschicht) wenigstens 45 
zwei langliche Nischen zur Aufnahme von Tragmit- 
teln eines Hubgerates aufweist, mit einer Palettier- 
einrichtung, einer Flachfolienzufuhreinrichtung, 
mittels welcher jeweils ein mit Stuckgut zu besta- 
pelnder Flachfolienabschnitt zuzufuhren ist. und ei- 50 
ner zweiten Folienzufiihreinrichtung, mittels wel- 
cher der Stiickgutstapel an seiner Oberseite und 
seinen Seitenflachen mit Folie zu umhullen ist, zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach einem oder 
mehreren der Anspruche 1 bis 12, gekennzeichnet 55 
durch eine Formeinrichtung (18, 21), mittels wel- 
cher ein Basis- Flachfolienabschnitt (15) jeweils vor 
dem Bestapeln entsprechend der vorgegebenen 
Kontur der Sonderschicht (2') vorzuformen ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 60 
kennzeichnet, daB die Flachfolienzufuhreinrichtung 
(14) einen Dickfoliengeber fiir eine Dickfolie von 

> 200 urn Dicke ist 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Formeinrichtung (18, 21) 65 
eine Heizeinrichtung zugeordnet ist. mittels wel- 
cher ein Basis-Flachfolienabschnitt (15) jeweils we- 
nigstens im Bereich seiner zu verformenden Ni- 
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schenabschnitte zu erwarmen ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, gekennzeichnet 
durch eine induktive Heizeinrichtung. 

17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 13 bis 16, insbesondere nach Anspruch 15 
oder 16. dadurch gekennzeichnet, daB der Formein- 
richtung (18, 21) eine Kiihleinrichtung zugeordnet 
ist. 

18. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Formeinrichtung (18. 21) im Bereich der Palettier- 
einrichtung (9) angeordnet ist. 

19. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 13 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die 
zweite Folienzufuhreinrichtung (26) im Bereich der 
Palettiereinrichtung (9) angeordnet ist. 

20. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 13 bis 19. dadurch gekennzeichnet, daB die 
zweite Folienzufuhreinrichtung (26) eine Folien- 
hauben-Oberzieheinrichtung ist. 

21. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 13 bis 20, insbesondere nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB die den Stuckgutsta- 
pel (3) an seiner Oberseite und den Seitenflachen 
umhiillende Folie (28) eine Stretchfolie ist. 

22. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 13 bis 21, gekennzeichnet durch einen (ggf. 
weiteren) Flachfoliengeber. mit dem auf einer noch 
mit Stuckgut (2 bzw. 4) zu bestapelnden Stuckgut- 
schicht (2) ein weiterer Flachfolienabschnitt (30) an- 
zuordnen ist. 

23. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 13 bis 22, gekennzeichnet durch SchweiB- 
leisten od.dgl,, mit denen der geformte Basis-Flach- 
folienabschnitt (15') in Uberlappungsbereichen mit 
der zweiten Folie (28; 28') durch (lokale) Warmebe- 
aufschlagung zu verbinden ist. 
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